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Аннотация. Проведено исследование существующих в промышленности мето-
дов получения изделий из порошковых материалов. Предложена альтернатив-
ная технология получения изделий из порошков. Поставлена задача определе-
ния основных возможностей печати с внедренным наполнителем. 
Представлены результаты экспериментов по засветке смеси фотополимерной 
смолы и механически внедренного наполнителя. Сделаны выводы о возможно-
стях технологического процесса. 
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Введение.     Сегодня существует технология получения изделий  -путем прессо
вания порошков  и их последующего спекания. Наиболее распространенным 

способом прессование прессования порошков является статическое   в жесткой 

пресс-форме. После этого детали проходят процесс спекания  и калибровки.  

В настоящей работе предлагается альтернативный вариант получения изде-
лий из на порошковых материалов, основанный  стереолитографической пе-
чати  и последующем спекании. 

Методы  и материалы; результаты.   -Наиболее распространенным спосо
       бом прессования порошков является статическое прессование  в жесткой 

       пресс-форме, которое заключается  в формовании деталей или заготовок  

        из порошкового материала  в стальной матрице стальными пуансонами. В 

дальнейшем происходит спекание деталей  в печи при температуре 70–90 % 

температуры Размеры плавления [1].   и форма детали ограничены параметра-
         ми пуансона оснастки  и формой . В данной работе предлагается получать 

  green-модели     -на SLA-печати для последующего спекания. Процесс получе
       ния по предлагаемой детали   технологии, следующий: добавление порошка 

наполнителя  в смолу, печать спекание детали,  детали  в печи. Для определе-
  ния по технических эксперименты возможностей проведены были    засветке 

    смеси порошков со смолой. Цел    ь эксперимента: определить зависимость 
       толщины слоя композиционного материала от времени засветки УФ-
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излучением. Задачи: разная по времени засветка смолы  с внедренным напол-

      нителем, определение толщины полученных образцов , обработка результа-
тов, подведение заключения.  

В первом эксперименте использовалась фотополимерная смола, керами-

ческий  и медный порошки — наполнители. Время засветки — от 0 до 30 се-
кунд  с шагом 5 секунд — для каждого времени засвечивались 3 партии изде-

   лий, по 50 штук  в ка     ждой являлись. Измеряемым объектом  пластинки 

размером 10×10 мм наполнителя, состоящие из полимеризованной смолы  и . 

В результате увеличении времени засветки росла толщина засвеченного слоя. 

Рост толщины слоя после некоторого времени прекращался  и значения мак-

симальной толщины уже не менялись при увеличении времени засветки [2], 

что интенсивности можно объяснить снижением  излучения при прохождении 

сквозь вещество [3]. Для смеси медного фотополимерной порошка  и  смолы 

— после 5 секунд      -засветки. Для смеси керамического порошка и фотополи
     мерной смолы — после 20 секунд засветки значения. Медианные  толщин 

   слоев для меди       и керамики после прекращения роста составили около 137 

мкм мкм  и около 353  соответственно (см. таблицу). 

Толщины отвержденных слоев, мкм 

Наполнитель 

Время засветки, с 

 5 10 15 20 25 30 

   Керамика 174 259 296 350 356 353 

  Медь 127 139 137 137 117 167 

 

     Заключение.      -Полученные результаты эксперимента могут быть приме
нены  в дальнейшем при разработке техпроцесса. Процент неповрежденных 

       пластинок возрастает при засветки на увеличении времени . Разработанная  

этой основе технология может стать альтернативой уже существующим спо-

собам получения изделий из порошковых материалов. 
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